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Abstract of DE1 9837348 

The invention concerns a method for furnace- 



work production of a string rim (2) portion, which 
has been extruded on an object, in particular a 
glazing sheet (1), fixed in a treating station (E), 
which consists in producing in said portion an 
accumulation of initially shapeless material (4), 
which is given a final shape corresponding to the 
string rim (2) regular cross-section by means of a 
mobile tool (5), the possible excess material 
being forced back to be eliminated; producing the 
mass of material (4) by layering two extruded 
profile portions, the second portion being 
deposited after the die (D) has been displaced 
and repositioned. The invention is characterised 
in that advantageously the tool (5) is 
automatically aligned on the string rim (2), 
immediately after the accumulated material (4) 
has been extruded and on the travel path on the 
extrusion die (D), without displacing the object, 
and is brought into contact with said string rim. 
The invention also concerns a device specially 
suited for implementing said method. 
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Die f olganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Verfahren und Vorrichtung zum Ausformen eines Abschnittes eines auf einen Gegenstand extrudierten 
Profilstrangs 

® Bei einem Verfahren zum nachtraglichen Ausformen ei- 
nes Abschnittes eines Profilstrangs (2), der auf einen in ei- 
ner Bearbeitungsstation (E) festgelegten Gegenstand, 
insbesondere eine Glasscheibe (1), extrudiert wurde, wo- 
bei in dem betreffenden Abschnitt eine zunachst unge- 
formte Material h auf ung (4) erzeugt wird, die mittels eines 
beweglichen Werkzeugs (5) in eine endgultige, an den re- 
gelmalSigen Querschnitt des Profilstrangs (2) mit glatten 
Ubergangen angepafcte Form gebracht wird, wobei uber- 
schussiges Material verdrangt und selbsttatig abgetrennt 
wird, wird erfindungsgemaS das Werkzeug (5) unmittel- 
bar nach dem Extrudieren der Materialhaufung (4) und 
Weiterfuhren der Extrusionsduse (D) ohne Ortsverande- 
rung des Gegenstands selbsttatig auf den Profilstrang {2) 
■ ausgerichtet und mit diesem in Kontakt gebracht. 

EEs wird auch eine insbesondere zum Durchfuhren dieses 
Verfahrens geeignete Vorrichtung beschrieben. 
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1 W 2 

Beschreibung 573) fur extrudierte Polyurethan-Profilstrange ist ebenfalls 

so ausgelegt, dafi Glasscheiben in Bezug auf die Vorrichtung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren mit den zu positionieren sind und somit nicht unmitlelbar in der Ex- 

Merkmalen des Oberbegriffs des Paten tanspruchs 1 sowie trusionsstation nachbearbeitet werden konnen. 

auf eine insbesondere zum Durchfuhren dieses Verfahrens 5 Man wtinscht den Aufwand zu verringern, der sich durch 

geeignete Vorrichtung. mehrfaches Umsetzen jeder Glasscheibe mit dem angeform- 

Es ist allgemein bekannt, Profilstrange aus Polymermate- ten Profilstrang aus der jeweiligen Extrusionsstation, Einle- 

rial z. B. entlang dem Rand von Glasscheiben kontinuierlich gen und Positionieren in der nachfolgenden Nacharbeitssta- 

durch Extrusion abzulegen und unmittelbar als Dichtungs- tion und das Ausformen bzw. Nachformen oder Aufflillen 

profile zu verwenden. Geeignete Profilquerschnitte erleich- 10 des kritischen Abschnittes ergibt. 

tern einerseits das Zentrieren der Glasscheiben bei deren Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 

Montage in einen Rahmen, z. B. in einen Karosserieaus- fahren anzugeben, das eine deutliche Reduzierung des ge- 

schnitt, und sichern andererseits deren Lage wahrend der samten Nachformaufwands an den kritischen Ubergangs- 

Aushartezeit des ublicherweise verwendeten Klebers. Ge- bzw. Eckstellen eines angeformten Profilstrangs leistet. Es 

genuber dem ebenfalls bekannten SpritzgieBen derartiger 15 soli auch eine insbesondere zum Durchfiihren dieses Verfah- 

Profile hat das Extrudieren den Vorteil hoherer Flexibility rens geeignete, moglichst kompakt gebaute Vorrichtung ge- 

weil man nicht fur jede Scheibengestalt individuelle Formen schaffen werden. 

vorhalten muB, sondern einfach mittels eines programmier- Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB hinsichtlich des 

baren Roboters eine Extrusionsdiise mit kalibriertem Quer- Verfahrens mit den Merkmalen des Palentanspruchs 1 und 

schnitt und definiertem, normalerweise kontinuierlichem 20 hinsichtlich der Vorrichtung mit den Merkmalen des neben- 

MaterialausstoB am Scheibenrand entlangftihrt geordneten Vorrichtungsanspruchs 5 gelost. Die Merkmale 

Haufig wird gefordert, mit dem Dichtungsprofilstrang der den unabhangigen Anspriichen jeweils nachgeordneten 

auch spitze Ecken in der Fensteroffnung abzudecken. Im Unteranspruche geben vorteilhafte Weiterbildungen dieser 

Vergleich mit dem Hauptquerschnitt des Profilstrangs, der Gegenstande an. 

durch die kalibrierte Form der Extrusionsdiise fest vorgege- 25 GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die 
ben ist, benotigt man in solchen Eckbereichen mehr Mate- Nachformvorrichtung selbsttatig unmittelbar nach dem Ex- 
rial. Aus DE-C-196 04 397 ist eine Extrusionsdiise bekannt, trudieren einer Materialhaufung an der jeweiligen kritischen 
deren Querschnitt im Bereich von Ecken einer Glasscheibe Stelle im Verlauf des Profilstrangs nach dem Weiterfahren 
selbsttatig vergroBerbar ist. Zusatzlich umfaBt die Diise der Extrusionsdiise ohne Verlagerung der zu behandelnden 
zwei Kanale zum Zufuhren des Polymers, in denen der Vo- 30 Glasscheibe und noch vor dem Erstarren des extrudierten 
lumenstrom durch Ventile unabhangig voneinander steuer- Materials positioniert, urn die betreffende Stelle des Profil- 
bar ist. Insgesamt wird das dort im Vergleich zum normalen strangs auf die gewiinschten Abmessungen zu bringen, die 
Profil des Strangs benotigte zusatzliche Material im konti- sich ubergangslos an die anschlieBenden Abmessungen des 
nuierlichen Durchlauf mit dem gewiinschten Querschnitt durchlaufenden Profilstrangs anschlieBen, wobei ggf. iiber- 
extrudiert. Eine solcheDuse ist jedoch konstruktiv sehr auf- 35 schiissiges Material verdrangt und selbsttatig abgetrennt 
wendig. wird. 

Andere bekannte Losungen passen den Strangquerschnitt Damit wird bei gleichbleibend hoher Auslastbarkeit der 
an durch Ausschneiden eines definierten Strangabschnitts Extrusionsstation eine wesentliche Zeiteinsparung bei der 
im Eck- oder Ubergangsbereich und Auffullen der entstan- Weiterbehandlung der kritischen Stellen des Profilstrangs 
denen Lucke durch SpritzgieBen eines mit dem Profilstrang 40 erzielt, denn nun konnen diese noch wahrend des weiterlau- 
verbindbaren Zusatzmaterials (EP-B 0 524 060) oder ergan- fenden Extrusionsvorgangs in-line, also ohne zusatzliche 
zen zusatzliches, eckenfiillendes Material in einem an die Manipulation der einmal in der Extrusionsstation positio- 
Extrusion anschlieBenden Arbeitsgang durch Anspritzen an nierten Glasscheibe, ausgeformt werden. 
den gleichformig durchlaufend erzeugten Profilstrang (vgi. Weitere Vorteiie des Verfahrens sind eine betrachtliche 
DE-C-195 37 693). 45 Verminderung des Beschadigungsrisikos wahrend der Ma- 
in der Praxis werden die Glasscheiben vor dem Nachar- nipulation der Glasscheiben und die Verringerung oder so- 
beiten des Profilstrangs bislang aus der Extrusionsstation gar der Wegfall des Nacharbeitsaufwands beim Entfemen 
entnommen und in einer separaten Nacharbeitsstation neu von iiberschussigem Strangmaterial. SchlieBlich entfallt 
positioniert, Damit wird die Extrusionsstation bestm5glich auch der Platzbedarf der zusatzlichen Nacharbeitsstation in 
ausgelastet, denn vor dem Anspritzen zusatzlichen Materi- so der Fertigungsstatte. 

als oder partiellem Wegschneiden und Wiederfullen der ent- Im Fall des Ausfiillens von spitzen Ecken wird die beno- 

standenen Lucke ist immer eine Wartezeit einzuhalten, bis tigte Materialhaufung nach einer Weiterbildung des Verfah- 

das extrudierte Material hinreichend formstabil ist. rens durch Absetzen der Extrusionsdiise von der Scheiben- 

Aus DE 44 45 258 C2 ist es auch schon bekannt, den kante, Drehen und neues Ansetzen an der Absetzstelle durch 

Ubergangsbereich zwischen dem Anfang und dem Ende ei- 55 Ubereinanderlegen zweier Profilabschnitte erzielt. Sie ist in- 

nes umlaufend um den Rand einer Glasscheibe extrudierten folge der Weichheit des Materials zunachst noch formlos. 

Polymer-Profilstrangs mittels einer geteilten PreBform nach- Unmittelbar nach dem Weiterfuhren der Extrusionsdiise 

zuarbeiten, welche eine SchlieBbewegung von der Glas- wird sie jedoch mittels des selbsttatig positionierbaren 

scheibenmitte zum auBeren Rand hin ausfuhrt, so daB uber- Werkzeugs an den Querschnitt des Profilstrangs angepaBt. 

schiissiges Material in dem Ubergangsbereich nach auBen 60 Weitere Einzelheiten und Vorteiie des Gegenstands der 

verdrangt und dort mittels einer werkzeugeigenen Schneid- Erfindung gehen aus der Zeichnung eines Ausfiihrungsbei- 

kante abgetrennt wird. Die besondere Arbeitsrichtung dieser spiels und deren sich im folgenden anschUeBender einge- 

an sich bewahrten Vorrichtung fuhrt jedoch zu einem volu- hender Beschreibung hervor. 

minosen Aufbau, der in direkter Nachbarschaft zu einer Ex- Am Beispiel des Nachformens einer spitzen Ecke an ei- 

trusionsstation nicht hinreichend Raum findet. Somit mus- 65 nen Profilstrang aus thermoplastischem Elastomer (TPE), 

sen alle Glasscheiben auch in diese Vorrichtung separat ein- der auf einer Glasscheibe abgelegt ist, zeigt 

gelegt und neu positioniert werden. Fig. 1 einen Ausschnitt einer Extrusionsstation, die mit 

Eine anderes bekanntes Nachformwerkzeug (DE-U-90 1 1 einer Nachformvorrichtung kombiniert ist, 
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Fig; 2 eine Ansicht des Eckenbereichs unmittelbar vor 
dem Nachformen des soeben extrudierten Profilstrangs, 

Fig. 3 eine Ansicht einer Ausfuhrungsform des Nach- 
formwerkzeugs nebst eiDer Betatigungsvorrichtung zum 
Aniegen des Werkzeugs an die Glasscheibe, 5 

Fig. 4 eine Teil-Schnittansicht des in Arbeitsstellung an 
der Glasscheibe und am Profilstrang befindlichen Nach- 
formwerkzeugs aus Fig. 2, 

Fig. 5 eine Ansicht eines zum FeineinsteUen des Nach- 
formwerkzeugs auf die GLasscheibenkante voigesehenen 10 
Anschlagstiicks als Detail zu Fig. 3, 

Fig. 6 eine Ansicht eines unteren Formteils mit einer zum 
Abtrennen von uberschussigem Material vorgesehenen 
Schneidkante als Detail zu Fig. 3, 

Fig. 7 eine Ansicht des Eckenbereichs aus Fig. 1 nach 15 
dem Nachformen. 

Eine Glasscheibe 1 aus Einscheiben-Sicherheitsglas ist 
nach Fig. 1 in einer Extrusionsstation E positioniert und 
festgelegt. Davon sind hier nur schematisch eine Auflage A 
sowie eine robotergeruhrte Extrusionsduse D gezeigt. Letz- 20 
tere legt gerade auf der nach oben gerichteten Hauptflache 
der Glasscheibe 1 entlang einer Seitenkante einen Profil- 
strang 2 aus einem thermoplastischen Elastomer (TPE) ab. 
Thre Bewegungsrichtung ist durch einen nach rechts weisen- 
den Pfeil angedeutet. Als Teil der Extrusionsstation E ist an 25 
mindestens einer Ecke der Glasscheibe 1 ein Nachform- 
werkzeug 5 angeordnet. Es ist hier durch eine nur angedeu- 
tete Konsole K mit der Auflage A verbunden. So kann es auf 
den von der Duse D extrudierten Profilstrang 2 unmittelbar 
einwirken. Die Glasscheibe muB also nicht erst von der Auf- 30 
lage A abgenommen und neu positioniert werden. Dieses 
Nachformwerkzeug 5 und seine Arbeitsweise werden im 
folgenden naher beschrieben. 

GemaB Fig. 2 wurde an einer spitzen Ecke 3 der Glas- 
scheibe 1 eine Materialhaufung 4 des TPE erzeugt. Im vor- 35 
liegenden Fall wurde dazu die Duse D beim Erreichen des 
Eckbereichs entlang einer ersten Seitenkante der Glas- 
scheibe iiber die Ecke 3 hinausgefuhrt und von der Glas- 
scheibenkante abgesetzt. Danach wird sie gedreht und in der 
neuen Vorschubrichtung (entlang der anschlieBenden Sei- 40 
tenkante) an derselben Ecke 3 wieder angesetzt. Es ist nicht 
erforderlich, den Extrusionsvorgang beim Umsetzen der 
Duse zu unterbrechen. Das Extrudat wird ahnlich wie am 
Anfang und Ende des Profilstrangs in einem begrenzten Be- 
reich doppelt, hier uberkreuz aufgetragen. Der zuletzt aufge- 45 
tragene Strangabschnitt Hegt oben. Sein Material kann sich 
jedoch rnit dem noch nicht erstarrten uberdeckten Abschnitt 
vermischen. Es ergibt sich die hier nur schematisch ange- 
deutete, zunachst noch ungeformte Materialhaufung 4. 

Unmittelbar nachdem die Extrusionsduse diesen Bereich 50 
beim weiteren Auftragen des Profilstrangs 2 verlassen hat, 
wird das Werkzeug 5 noch vor AbschluB des Extrusionsvor- 
gangs, also ohne Lage- und Ortsveranderung der Glas- 
scheibe 1, aus seiner in Fig. 3 gezeigten Ruhestellung mit- 
tels einer Schwenkbewegung in seine in Fig. 4 gezeigte Ar- 55 
beitsstellung uberfuhrt. Wahrend in der Ruhestellung jede 
Kollision zwischen der Duse D und dem Werkzeug 5 ausge- 
schlossen ist, liegt die Arbeitsstellung - wie Fig. 1 anschau- 
lich zeigt - im Arbeitsbereich der Extrusionsduse. In Ar- 
beitsstellung ist das Werkzeug 5 mit der Glasscheibe 1 und 60 
dem noch formbaren Profilstrang 2 in Kontakt gebracht. Es 
formt die in Fig. 3 noch sichtbare Materialhaufung 4 nach 
und stellt die in Fig. 7 gezeigte endgiiltige Gestalt der spit- 
zen Ecke im Profilstrang 2 her. 

Im folgenden wird auf die Besonderheiten des Werkzeugs 65 
5 und seiner Arbeitsweise noch naher eingegangen. Als Ba- 
sis 6 des Werkzeugs dient vorzugsweise ein Tisch oder dgl., 
der mit der Extrusionsstation E fest verbunden ist (Auflage 




A und Konsole K in Fig. 1). Der Stander 7 des Werkzeugs 
ist beweglich, hier um eine Achse schwenkbar, mit der Basis 
6 verbunden. Am Stander 7 greift eine Betatigungseinrich- 
tung 8 an, die hier durch einen pneumatischen Hubzylinder 
reprasentiert ist und zum Hin- und Herbewegen des Werk- 
zeugs 5 zwischen Ruhe- und Arbeitsstellung dient. 

Ferner ist die Stellung des Werkzeugs insgesamt inner- 
halb der Station verstellbar, damit unterschiedliche Glas- 
scheibengestalten bearbeitet werden konnen. Die Verstel- 
lung ist hier durch eine Schlittenfiihrung reprasentiert. Sie 
kann jedoch konstruktiv auch in anderer geeigneter Weise 
ausgefuhrt werden. Selbstverstandlich kann in einer Extrusi- 
onsstation je nach Bedarf an jeder Scheibenecke ein solches 
Werkzeug 5 angeordnet sein. Sollten z. B. vom Abnehmer 
der Glasscheiben mehrere spitze Ecken in einem Profil- 
strang gefordert werden, so wird man die entsprechende An- 
zahl von kompakten Nachformwerkzeugen an die Extrusi- 
onsstation anschlieBen, um den Vorteil gemaB der Erfindung 
zu realisieren. 

In Fig. 3 ist das Nachform- Werkzeug geoffnet, wahrend 
Fig. 4 es beim Arbeitsvorgang mit geschlossenen Formtei- 
len zeigt. Diese umfassen die Glasscheibe 1 von ihrem Rand 
her dreiseitig und schlieBen dabei den Profilstrang 2 in an 
sich bekannter Weise vollstandig ein. Wie sich aus Fig. 1 er- 
gibt, verlauft die Bewegung des Werkzeugs 5 zur Glas- 
scheibe 1 vorzugsweise etwa in Richtung der Winkelhalbie- 
renden der spitzen Ecke 3. 

In der gezeigten Ausfuhrung ragt von dem Stander 7 zum 
Werkzeug hin ein Zapfen 9 mit einem Kugelkopf 10 ab. 
Letzterer ist in einer Ausnehmung 11 einer Werkzeug- 
Grundplatte 12 aufgenommen. Diese ist mittels Stutzfedern 
13 (hier als konische Schrauben federn ausgefuhrt) nachgie- 
big mit Abstand zu dem Stander 7 abgestiitzt. Sie ist also auf 
dem Stander 7 spharisch um den Mittelpunkt des Kugel- 
kopfs 10 beweglich gelagert. AuBerdem kann sie zumindest 
begrenzt in ihrer Hauptebene drehbar sein. Die Stutzfedern 
13 zentrieren sie in einer Ausgangsstellung. Die Winkellage 
der Grundplatte 12 gegeniiber dem Stander 7 ist mittels Ju- 
stierschrauben 14 voreinstellbar, die langs durch die Stutzfe- 
dern 13 hindurchgefuhrt sind. Mit der Grundplatte kann ein 
nicht dargestellter Temperaturfuhler verbunden sein, wel- 
cher zum Regeln einer ebenfalls nicht gezeigten Heiz- oder 
Temperiereinrichtung fur die Grundplatte dient. 

Generell ist es zum Nachformen thermoplastischer Ela- 
stomeren vorteilhaft, die Nachformwerkzeuge zu beheizen. 
Es kann insbesondere von Nutzen sein, auch die AnschluB- 
bereiche des nachzuformenden Profilstrangabschnitts 
warmzuhalten, um moglichst glatte Ubergange zu schaffen. 
Der Heizaufwand ist jedoch mit der hier erorterten Vorge- 
hensweise nicht groB, weil zwischen dem Ablegen der Ma- 
terialhaufung und dem Nachformen nur ein sehr kurzes 
Zeitintervall verstreicht und der Profilstrang noch nicht ab- 
gekuhlt ist. 

Mit der Grundplatte 12 ist ein Anschlagstiick 15 fest, aber 
austauschbar verbunden. Eine vollstandige vergroBerte An- 
sicht davon ist als Einzelheit in Fig. 5 gezeigt. Ersichtlich 
bildet das Anschlagstiick im GrundriB einen Flachenwinkel. 
Auf dessen Oberseite ist eine Dichtkante 16 eingearbeitet, 
die exakt an die spitze Ecke 3 der Glasscheibe 1 sowie an die 
SchlifForm von deren Umfangskante angepaBt ist. Die 
Dichtkante kann dazu insbesondere mit einer Hohlkehle 
versehen sein. Sie geht nahdos in eine Anlageflache 17 uber. 
Am AuBenrand der Anlageflache 17 ist eine Fase als An- 
laufschrage zum Ansetzen des Anschlagstiicks 15 an die 
Glasscheibe 1 vorgesehen. 

Aus Fig, 4 erkennt man, daB die Dichtkante 16 in der Ar- 
beitsstellung des Werkzeugs 5 an der Umfangskante der 
Glasscheibe 1 anliegt. Die Anlageflache 17 legt sich an de- 
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ren Unterseite und richtet damit das Werkzeug 5 auf die 
Ebene des Glasscheibenrandes aus. Fur diesen Vorgang be- 
darf es keines eigenen Antriebs. Der Profilstrang wird, wie 
sich aus der Darstellung ergibt, von der Extrusionsdiise so 
exakt auf die Hauptfiache der Glasscheibe 1 aufgetragen, 
da6 beim Heranfuhren des Anschlagstiicks 15 an die Glas- 
scheibe 1 kein Polyrnermaterial zwischen deren Urafangs- 
kante und der Dichtkante 16 eingequetscht werden kann. 

So ist die Grundplatte 12 in ihrer beweglichen Auflage- 
rung - und damit das gesamte Werkzeug 5 - selbsttatig ex- 
akt auf die Position der Glasscheibe und auf etwaige MaBab- 
weichungen aus deren Zuschnitt und Kantenschliff einju- 
stierbar, wenn das Werkzeug vom Antrieb 8 an die Glas- 
scheibe herangefuhrt und angedriickt wird. 

Das Anschlagstuck besteht bevorzugt aus einem gleitfahi- 
gen Kunststoff, z. B. PTFE, weil es beim Einschwenken des 
Werkzeugs von unten her an die Glasscheibe 1 anlauft und 
auf deren Unterseite gleitet. Die Einschwenkbewegung 
HeBe sich grundsatzlich auch als geradlinige Einschiebebe- 
wegung darstellen. Vorzugsweise wird das Werkzeug dann 
schrag von der nicht mit dem Profilstrang versehenen Seite 
der Glasscheibe her angesetzt. 

Auf der Grundplatte 12 ist ferner ein unteres Formteil 18 
befestigt, dessen GrundriB als vergroBertes Detail in Fig. 6 
gezeigt ist. Wie bereits erwahnt, liegt der Profilstrang 2 
nebst einer uber den Umfang der Glasscheibe auskragenden 
Lippe nur auf der Hauptfiache der Glasscheibe 1 und hat 
keinen Kontakt zu deren Umfangsflache. Das Extrudat laBt 
sich hinreichend viskos auslegen, urn eine solche Formge- 
bung auszufuhren. Das untere Formteil 18 ist nun im Ver- 
haltnis zu dem Anschlagstuck 15 so befestigt, daB es den 
nachzuformenden (Lippen-)Bereich des Profilstrangs 2 von 
unten her abstutzt und gleichzeitig das Anschlagstuck 15 ge- 
gen die extrudierte Masse vollstandig abdeckt. Auf seiner 
ansonsten glatten Oberseite ist eine Schneidkante 19 mit ei- 
nem Sagezahnquerschnitt angeformt. Dire steile Flanke ist 
zum Profilstrang gerichtet, und ihre Hone entspricht der ge- 
wunschten Dicke der auskragenden Lippe des Profilstrangs 
2. Ersichtlich biidet auch das untere Formteil im GrundriB 
einen Winkel, dessen innere Kante wiederum dem Verlauf 
der Glasscheibenkante im Eckenbereich mit gleichbleiben- 
dem Abstand folgt 

Als oberes Formteil umfaBt das Werkzeug 5 des weiteren 
einen Stempel 20, der beziiglich der Grundplatte 12 mittels 
eines Hubantriebs 21 anhebbar und absenkbar isL Eine feste 
Verbindung 22 zwischen dem Hubantrieb und der Grund- 
platte stellt sicher, daB der Stempel 20 exakt deren Einstell- 
bewegung beim Anlegen des Werkzeugs 5 an die Glas- 
scheibe 1 folgt. Auf seiner im wesentlichen ebenen Form- 
seite des Stempels 20 befindet sich eine stufig von der Stem- 
pelflache abgesetzte Flachendichtung 23. Deren Dicke ist 
durch die gewunschte Erhebung des fertigen Profilstrangs 2 
uber die Glasscheibe 1 vorgegeben. 

In der Ruhestellung und wahrend des Uberfuhrens des 
Werkzeugs in seine Arbeitsstellung ist der Stempel 20 ange- 
hoben. Die OfFnung zwischen dem Stempel 20 und dem un- 
teren Formteil muB so groB sein, daB der angehobene Stem- 
pel 20 und die Dichtung 23 beim Einfahren des Werkzeugs 
in die Arbeitsstellung nicht mit dem Profilstrang 2 in Beruh- 
rung kommen. 

Nach dem selbsttatigen Ausrichten des Werkzeugs auf die 
Ecke der Glasscheibe wird der Stempel 20 mittels des Hub- 
antriebs 21 auf die Glasscheibe 1 abgesenkt. Dabei legt sich 
die Flachendichtung direkt auf die Oberseite der Glas- 
scheibe 1. Im Bereich der Materialhaufung bzw. der spitzen 
Ecke biidet sich nun ein Hohlraum oder Tunnel, der beid- 
seits der Ecke 3 offen ist, dessen Querschnitt dem regelma- 
Bigen Profil des Profilstrangs entspricht und von 



- der Oberseite der Glasscheibe (auf der vorgesehenen 
Kontaktflache), 

- der Oberflache des unteren Formteils bis zum Rand 
der Schneidkante (unterhalb der Lippe), 

5 - der Unterseite des PreBstempels bis zur Flachendich- 
. tung und 

- der zum Scheibenrand hin weisenden Randkontur 
der Flachendichtung 

10 begrenzt bzw. umschrieben ist. Uber seinen Langsverlauf ist 
dieser Hohlraum- oder Tunnel-Querschnitt frei gestaltbar, 
so daB man insbesondere die gewunschte Ausformung des 
Eckenbereichs mit einer spitz ausgezogenen Lippe erhalten 
kann, wie er sich aus Fig. 7 ergibt. Bei Bedarf kann der Ek- 

15 kenbereich auch mit einer auf der Oberseite des Profil- 
strangs veriaufenden Rippe und dgl. ausgeformt werden. 

Die erwahnte Randkontur der Flachendichtung 23 dient 
dabei zum Ausformen und Begrenzen des zur Scheibenmitte 
hin gewandten Randes des Profilstrangs 2 im Eckenbereich. 

20 Sie biidet deshalb ebenfalls einen Winkel, welcher dem Off- 
nungswinkel des unteren Formteils entspricht und exakt auf 
diesen ausgerichtet ist. Im Spitzenbereich ist dieser Knick 
jedoch so weit abgerundet, daB sich zwischen dem Bereich 
der Materialhaufung 4 und der Vorderkante der Dichtung ein 

25 kleiner Verdrangungsraum ergibt. Diesen kann das beim 
Nachformen zur Scheibenmitte hin verdrangte Material aus- 
flillen. Auf der anderen, iiber die Glasscheibe 1 hinausste- 
henden Seite wird zwischen der Schneidkante 19 und der 
Unterseite des Stempels 20 uberschiissiges Material, das aus 

30 dem besagten Hohlraum verdrangt wird, abgetrennt und 
fallt aus dem Werkzeug spatestens bei dessen Riickkehr in 
die Ruhestellung hinaus. Versuchsausfuhrungen haben erge- 
ben dafi in der Regel keine Materialreste an der Schnittkante 
haften bleiben, und daB noch anhaftende Reste leicht ab- 

35 ziehbar sind. Trotzdem muB der Hubantrieb 21 des Stempels 
20 keine allzu hohen Krafte aufbringen, so daB auch die fe- 
ste Verbindung 22 nicht besonders kraftig ausgelegt werden 
muB. 

So sind das Anschlagstuck 15, das untere Formteil 18 mit 
40 der Schneidkante 19 und die Flache des Stempels 20 nebst 
der Dichtung 23 die individuell fur die jeweilige Glasschei- 
benform bzw. -ecke zu fertigenden Teile des Werkzeugs, 
wahrend dessen andere Bauteile fur alle Scheibenformen 
standardisierbar sind. Die Dicke der Dichtung 23 und die 
45 Erhebung der Schneidkante 19 uber der Flache des Form- 
teils 18 geben die DistanzmaBe zwischen dem Stempel 20 
und der Glasscheibe 1 und damit die Dicke des nachgeform- 
ten Eckenbereichs des Profilstrangs 2 mit groBer Genauig- 
keit vor. 

50 Daraus ergibt sich insgesamt ein kompakter und relativ 
lei enter Aufbau des Werkzeugs 4, das somit ohne groBeren 
Anpassungsbedarf an eine vorhandene Extrusionsstation an- 
gegliedert werden kann. 
Zwar wurden das Verfahren und die Vorrichtung im Aus- 

55 fuhrungsfall der Extrusion auf eine Glasscheibe beschrie- 
ben, es versteht sich jedoch, daB auch das Nachformen von 
auf andere Gegenstande und Materialien aufgetragenen Ex- 
trusionsprofilstrangen in der beschriebenen Weise ausfiihr- 
bar ist, ohne von den hier erorterten Schritten wesentlich ab- 

60 zuweichen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum nachtraglichen Ausformen eines Ab- 
65 schnittes eines Profilstrangs, der auf einen in einer Be- 
arbeitungsstation festgelegten Gegenstand, insbeson- 
dere eine Glasscheibe, extrudiert wurde, wobei in dem 
betrefifenden Abschnitt eine zunachst ungeformte Ma- 



DE 198 37 348 A 1 



8 



terialhaufung erzeugt wird, die durch Kontakt mit ei- 
nem beweglichen Werkzeug in eine endgultige, an den 
regelmaBigen Querschnitt des Profilstrangs mit glatten 
Obergangen angepaBte Form gebracht wird, wobei 
uberschiissiges Material selbsttatig verdrangt und ab- 5 
getrennt wird, dadurch gekennzeichnet, da8 das 
Werkzeug unmittelbar nach dem Extrudieren der Mate- 
rialhaufung und Weiterfuhren derExtrusionsdiise ohne 
Ortsveranderung des Gegenstands selbsttatig aus einer 
Ruhestellung in eine Arbeitsstellung gebracht, selbstta- 10 
tig auf den Profilstrang ausgerichtet und mit diesem 
zum Nachformen der Materialhaurung in Kontakt ge- 
bracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Ausformen von 
spitzen Ecken an dem Profilstrang, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Materialhaurung an einer Ecke des 
Gegenstands durch Ubereinanderlegen zweier Profil- 
Endabschnitte erzeugt wird, mit den Schritten: 

- die Extrusionsdiise wird entlang dem vorgese- 
benen Verlauf des Profilstrangs an den Ort der 20 
Materialhaurung heran und daruber hinausgefuhrt 
und von dem Gegenstand abgesetzt, 

- nach dem Absetzen wird sie in eine neue Rich- 
tun g gedreht und an der Ecke wieder auf den Ge- 
genstand ausgerichtet, 25 

- sie wird in der neuen Richtung wieder angesetzt 
und entlang dem vorgesehenen Verlauf des Profil- 
strangs weitergefiihrt, wobei der Anfang des in 
der neuen Richtung verlaufenden Strangs uber das 
zuvor erzeugte Ende des Profilstrangs gelegt wird. 30 

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
bei dem der Profilstrang nur auf einer der Hauptflachen 
des Gegenstands abgelegt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Werkzeug aus einer Richtung an den Ge- 
genstand angenahert wird, die von der mil. dem Profil- 35 
Strang versehenen Hauptflache abgewandt ist. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Materialhaufung und 
die daran angrenzenden Bereiche des Profilstrangs be- 
heizt werden. 40 

5. Vorrichtung zum Nachformen eines Abschnitts ei- 
nes auf einen in einer Bearbeitungsstation festgelegten 
Gegenstand, insbesondere auf eine Glasscheibe (1) ex- 
trudierten Profilstrangs (2) aus thermoplastischera Ela- 
stomer (TPE), insbesondere zum Durchfuhren des Ver- 45 
fahrens nach Anspruch 1, wobei ein bewegliches kali- 
briertes Werkzeug (5) mit einer in dem Profilstrang er- 
zeugten, zunachst ungeformten Materialhaufung (4) in 
Kontakt bringbar ist und diese mit einem dem regelma- 
Bigen Profil des Profilstrangs entsprechenden Form- 50 
querschnitt einschlieBt, und wobei Mittel zum Abtren- 
nen und Abfuhren uberschiissigen Materials vorgese- 
hen sind, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Werkzeug (5) einstellbar ortsfest mit der zum 
Ablegen des Profilstrangs (2) vorgesehenen Bearbei- 55 
tungsstation (E) verbunden und mittels einer Betati- 
gungseinrichtung (8) aus einer Ruhestellung in eine 
Arbeitsstellung in Kontakt mit dem in der Bearbei- 
tungsstation (E) festgelegten Gegenstand (1) uberfuhr- 
bar ist, und 60 
daB Mittel (10, 11, 17) zum selbsttatigen korrekten Ein- 
stellen der relativen Position zwischen dem Werkzeug 
(5) und dem Gegenstand (1) vorgesehen sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zum Einstellen der Position 65 
mindestens eine an den Gegenstand (1) anlegbare An- 
lageflache (17) und eine deren Einstellen parallel zu ei- 
ner Flache des Gegenstands erlaubende spharisch be- 



wegliche Lagerung (10, 11) umfassen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die spharisch bewegliche Lagerung durch 
einen mit einem Stander (7) des Werkzeugs (5) verbun- 
denen Kugelkopf (10) und eine diesen aufnehmende 
Ausnehmung (11) einer Grundplatte (12) des Werk- 
zeugs (5) gebildet ist, welche Grundplatte durch Fe- 
dern (13) gegeniiber dem Stander (7) in eine Grundstel- 
lung stellbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeug (5) ferner eine an ei- 
nen Umfangsrand des Gegenstands anlegbare Dicht- 
kante (16) umfaBt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichtkante (16) und die Anlageflache 
(17) in einem austauschbar mit der Grundplatte (12) 
verbundenen Anschlagstiick (15) ausgebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrich- 
tungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug (5) einen mittels eines Hubantriebs (21) be- 
weglichen Stempel (20) mit einer den Profilstrang (2) 
formenden Flache umfaBt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Stempel (20) eine fonngebende Dich- 
tung (23) befestigt ist, die beim Auflegen des Stempels 
auf den Gegenstand in Kontakt mit dessen Oberflache 
und mit dem Profilstrang gelangt und deren Dicke der 
Hohe des ausgeformten Profilstrangs entspricht. 

12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden \forrich- 
tungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug (5) eine Schneidkante (19) zum Abtrennen 
von uberschussigem Material von dem nachgeformten 
Abschnitt des Profilstrangs (2) umfaBt. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrich- 
lungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Stander (7) des Werkzeugs (5) beziiglich der Bearbei- 
tungsstation (E) auf verschiedene Formen von Gegen- 
standen einstellbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Betatigungseinrichtung einen mit 
dem Stander verbundenen Antrieb (8) umfaBt. 
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